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Abstract of DEI 9606257 
The attachment procedure is for a nipple (1) 



made from corrosion-resistant steel to be 
attached onto a container (6), e.g. the heat 
exchanger for a water heater, made of rust- 
free steel. The nipple is soldered to the 
container with an annular foil (8) of hard (eg 
bronze) solder as an intermediate layer. 
Alternatively, a ring of hard solder is laid in a 
recess at the back of the nipple and is melted 
by squeezing the nipple of the container. The 
region near the hole (5) in the container is 
turned outwards to form a collar upon which 
the nipple is shoved before soldering. 
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@ Verfahren zum Anbringen eines korroslonsbestandigen AnschluBnIppels 

@ Verfahren zum Anbringen eines korrosionabestfindigen 
Anschlu&nippels an einem aus roetfreiem Stahl hergesteIN 
ten SehaKer, insbesondere eInes Wirmetauschers fur Was- 
serheizer. bai dem ein AnachluSnippel hergestellt und mit 
dem BehSlter verbunden wird. Um eIn solches Verfahren auf 
sahr einfache Weise durchfuhren zu kfinnen, iat vorgesahen, 
da& der Anschlu&nippel aus Stahl. insbesondere Autpma- 
tenstahl, hergestellt und anschileBend vernickelt wird, wo- 
nach der Ansohlu8nippel unter Verwendung eines Hartlotes, 
insbesondere eines Bronzetotes, mit dem Behitter verldtet 
wird. 
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^ Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Anbringen eines korrodonsbest^ndigen AnschluBnip* 
pels an einem aus rostfreiem Stahl hergestellten BeMl> 
ter gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Bei bekannten derartigen Verfahren werden aus rost- 
freiem Stahl hergesteihe AnschluBnippel mit dem Be- 
h&lter verschweiBt. Dies ist jedoch sebr teuer, da der 
AnschluBnippel voUstSndig aus rostfreiem Stahl oder 
Edelstahl hergestellt werden muB. 

AuBerdem lassen sich VerschweiBungen von rostfrei- 
em Stahl nur sehr schwer und mit sehr erheblidiem 
Aufwand herstellen. 

Ziel der Erfindung ist es, diese Nachteiie zu vermei- 
den und ein Verfahren der eingangs erwahnten Art vor- 
zuschlagen, dafl mit geringem Aufwand und ohne nen- 
nenswerte Umweltbelastung durchfuhrbar ist 

ErfindungsgemaB wird dies bei einem Verfahren der 
eingangs erw£Lhnten Art durch die kennzeichnenden 20 
Merkmale des Anspruches 1 erreicht 

Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen wird einer- 
seits die erforderliche Korrosionsbest^digkeit mittels 
des NickelQberzuges erreicht, andererseits wird da- 
durch auch eine einfache Verbindung der beiden Teile 25 
durch Verloten ermoglicht, wobei keinerlei wesentliche 
chemische Behandlungen der beiden Teile erforderlich 
sind Dabei kann das Verf5ten bei Verwendung von 
Bronzelot, zum Beispiel CuSn6, bei Temperaturen von 
ca. 1 .050* C erf olgen. 30 

Durch die Merkmale des Anspruches 2 ergibt sich der 
Vorteil einer sehr einfachen Durchfiihrung der Verlo- 
tung. So konnen die auf diese Weise vorbereiteten Teile 
in einem entsprechenden Ofen auf die erforderliche 
Temperatur gebracht werden. Dabei ergibt sich auch 35 
der Vorteil, daB die Gefahr eines Verzuges des BehSlr 
ters entsprechend minimiert wird 

Durch die Merkmale des Anspruches 3 ergibt sich der 
Vorteil, daB sich das Lot auf besonders einfache Weise 
an dem AnschluBnippel anbringen I^Bt und daher die 40 
einzelnen Teile sehr leicht und einfach ziun Verl5ten 
vorbereitet werden konnen. 

Durch die Merkmale des Anspruches 4 ergibt sich der 
Vorteil, daB der Nippel sehr leicht positioniert werden 
kann und dabei die Gefahr eines Verrutschens des An- 45 
schluBnippels vermieden wird 

Die Erfmdung wird nun anhand der Zeichnung naher 
criautert 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 und 2 Langsschnitte durch zwei verschiedene 50 
AusfOhrungsformen erflndungsgemiBer Verbindungen. 

Gleiche Bezugszeichen bedeuten in beiden Figuren 
gleiche Einzelheiten. 

Bei der AusfQhrungsform nach der Fig. 1 ist ein An- 
schluBnippel 1, das aus Stahl, insbesondere aus Automa- 55 
tenstahl, hergestellt ist, mit einer Nickelschicht 2 verse- 
hen. 

Nach dem Vernickeln des AnschluBnippels 1 wird 
zwischen einer Stirnseite 3 des AnschluBnippels 1 und 
einer Wand 4 eines Behalters 6, die mit einer Bohrung 5 eo 
versehen ist, eine Folic 8 aus einem Hartlot, vorzugswei- 
se eines Bronzelotes, zum Beispiel CuSn6, zwischenge- 
legt, wobei der AnschluBnippel 1 bezlehungsweise des- 
sen Bohrung 7 mit der Bohrung 5 der Wand 4 des Beh§l- 
ters 6 fluchtet Die Ldtfolie 8 weist Ringform auf, liegt 65 
auf der AuBenseite der Wand 12 an und ist plan. An- 
schlieBend wird die Ldtfolie 8 auf eine Temperatur von 
ca. 1.050**C gebracht und dadurch aufgeschmolzen. Da- 



durch ergibt sich eine sehr sichere Verbindung der bei- 
den Teile, wobei die Nickelschicht 2 des AnschluBnip- 
pels 1 und damit die Korrosionsbest^ndigkeit des An- 
schluBnippels 1 erhalten bleiben. Ein Kragen 11 um die 
5 Bohnmg5kann,muBabernicht vorhandensein. 

Bei der AusfQhrungsform nach der Fig. 2 ist der An- 
schluBnippel 1' an seiner einen Stirnseite 3 mit einer 
Eindrehung 9 versehen. In diese Eindrehung 9 ist ein 
Ring 10 aus Hardot eingelegt 
10 Dabei ist der Rand der Bohrung 5 der Wand 4 des 
Behalters 6 zu einem Ansatz 11 durch AusdrOcken des 
Randes der Bohrung 5 ausgeformt Auf diesem Ansatz 
11 ist der AnschluBnippel 1 aufgeschoben. Durch ent- 
sprechendes Erhitzen des aus Hartlot hergestellten Rin- 
15 ges 10 werden der Behalter 6 und der AnschluBnippel 1, 
ickelt ist, miteinander verldtet 

Patentanspruch 

Verfahren zum Anbringen eines korrosionsbestan- 
digen, aus Stahl, insbesondere Automatenstahl, her- 
gestellten und anschiieBend vemickeiten AnschluB- 
nippels (1) an einen aus rostfreiem Stahl hergestell- 
ten Behalter (6), insbesondere eines Warmetau- 
schers fiir Wasserheizer, wobei der AnschluBnippel 
(1) unter Zwischenlage einer ringfdrmigen Folic (8) 
aus Hartlot, insbesondere Bronzelot, mit dem Be- 
halter (6) verldtet wird oder in einer Eindrehung (9) 
einer Stirnseite (3) des AnschluBnippels (1) ein Ring 
(10) aus Hartlot eingelegt und unter Anpressung 
des AnschluBnippels (1) an den Behalter (6) aufge- 
schmolzen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Behalter (6) un Bereich einer Bohrung (5) zur Bil- 
dung eines Kragens (11) nach auBen gestulpt wird 
und der AnschluBnippel (1) auf diesen Kragen (11) 
unter Zwischenlage der ringformigen Folic (8) oder 
des Ringes (10) aus Hartlot aufgeschoben und die- 
ses danach aufgeschmolzen wird. 
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